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Bei den meisten Gehdusen aus Kunststoff werden Dichtungen direkt
eingespritzt. Dies hat hohe Werkzeugkosten zur Folge und der Herstel-
lungsprozess ist unflexibel. Als Alternative kann mit Hilfe einer Dosier-
anlage das gewiinschte Material, welches dichtende Eigenschaften auf-
weist, direkt auf die Oberfldache gedruckt werden und somit das Ein-

und Ausdringen von ungewiinschten Stoffen verhindern. Mit dem Einsatz
einer Tangentialachse kann der Querschnitt der Dichtbahn ohne grossen

Aufwand gedndert werden.

Motivation

Am Institut fir Drucktechnologie wird ein Druckver-
fahren fiir 2-Komponenten-Isolationsmaterialien
entwickelt. Dabei sollen die Materialien mit Hilfe von
Dosierventilen kontaktlos auf Formteile aufgedruckt
werden. Dazu wird die gewiinschte geometrische
Form in eine Maschinensteuerung einprogrammiert
und dann mit dem Dosierkopf auf einer CNC Portal-
maschine abgefahren. Das Anwendungsgebiet sind zu-
nachst kleinformatige Gehduseteile aus der Medizinal-
technik. Die applizierte Dosiermenge liegt dabei im
mg-Bereich pro Bauteil. Mit dem Einsatz einer Tangen-
tialachse kann die Dosiernadel, welche einen be-
stimmten Querschnitt aufweist, immer entgegenge-
setzt der Fahrtrichtung ausgerichtet werden und
dadurch dem gedruckten Querschnitt eine spezielle
Form geben.

Ziel

Das in der vorangegangenen Projektarbeit 2 ausge-
arbeitete Konzept soll konstruktiv umgesetzt und rea-
lisiert werden. In einer Marktrecherche sollen ge-
eignete 2-Komponenten-Isolationsmaterialien gesucht
und beschaffen werden. Mit der betriebsbereiten
Dosieranlage sollen Druckversuche mit den verschie-
denen Isolationsmaterialien durchgefiihrt und aus-
gewertet werden. Mit den gewonnenen Erkenntnissen
ist die Dosieranlage zu optimieren.

Vorgehen

Zu Beginn der Arbeit waren die technischen Anforde-
rungen der Dosieranlage abzukl&ren. Ein Steifig-
keitsnachweis am Dosierapparat zeigte mittels FEM-
Analyse auf, dass die elastische Verformung
vernachldssigbar klein ist und somit die geforderte
Dosiergenauigkeit eingehalten werden kann. Anschlie-
ssend wurde das Konzept konstruktiv umgesetzt und
in der Werkstatt gefertigt. Mit den hergestellten Kom-
ponenten wurde die Anlage montiert und in Betrieb
genommen. Die Anlage und die unterschiedlichen
Materialien konnten schlussendlich in Druckversuchen
getestet und Ausgewertet werden.

Ergebnisse

Als Resultat der Arbeit liegt eine funktionstiichtige
Dosieranlage vor. Durch eine CNC-Steuerung kénnen
Konturen in verschiedenen Datenformate (HPGL,

DIN/ISO-Code, PostScript) erstellt und gedruckt wer-

den. Die Ansteuerung der Tangentialachse funktio-

niert nicht wunschgemdss. Bei aktivierter Tangential-

achse kann keine konstante Bahngeschwindigkeit
erzielt werden. Es konnte aber belegt werden, dass
Dichtungsbahnen mit der Querschnittsform der
Dosiernadel gedruckt werden konnen.

Dosiersystem montiert an CNC-Anlage
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